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Abstract (Basic): DE 44 1 6486 A 

The unit has an additional saw, which is formed as a second rip saw 
(160). Its cutting length corresponds to that of the fiist rip saw 
(16). The insertion device (12) in front of the firet saw moves 
parallel to it. It has a working width, which corresponds to the large 
panels to be cut 

The support table (28) associated with the second saw is pivoted 
through 90 degrees in or parallel to, its plane. An insertion device 
(170) is associated with the second saw and moves over die support 
table, and its working width corresponds to the cutting length of the 
second saw. The discharge side of the second saw is connected to a 
support table (210), which leads to a second trim saw (220). 
ADVANTAGE - Provides for considerably increased productivity 
(Dwg.5/5) 
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@ Plattenaufteilanlage 

(5^ Die Plattenaufteilanlage besitzt eine Langssage (16) mit 
einem Einschubgerat (17) und eine zur Langssage (16) 
rechtwinkelig angeordneten Quersage (22), die auch ein 
Einschubgerat (25, 26) aufweist. Vor dem Auflagetisch (15) 
der Langssage (16) ist ein weiterer, zu einer zur Quersage 
(22) paralleliiegenden, seitlich der Langssage (16) angeord- 
neten Sage fuhrender Auflagetisch (10) vorgesehen mit 
einem parallel zu der Langssage (16) verfahrbaren Einschub- 
gerat (12). Die Sage ist als zweite Langssage (160) ausgebil- 
det mit einer der Schnittlange der ersten Langssage (16) 
entsprechenden Schnittlange. Das parallel zur ersten Langs- 
sage verfahrbare Einschubgerat (12) besitzt eine Arbeitsbrei- 
te, die der Breite der aufzuteilenden Platten entspricht. Der 
der zweiten Langssage (160) zugeordnete Auflagetisch (28) 
ist um 90° verschwenkbar und mit zwei seiner Seiten an 
diese Langssage (160) anstellbar. Der zweiten Langssage 
■ (160) ist ein den verschwenkbaren Auflagetisch (28) uber- 
* fahrbares. hinsichtlich seiner Arbeitsbreite der Schnittlange 
der zweiten Langssage (160) entsprechendes Einschubgerat 
(170) zugeordnet. Die Abgabeseite dieser zweiten Langssage 
(160) schlieSt an ein von einem parallel zu dieser Langssage 
(160) verfahrbaren Einschubgerat (250, 260) u be rfah roarer, 
zu einer zweiten Quersage (220) fuhrender Auflagetisch (210) 
an. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Plattenaufteilan- 
lage mit mindestens einem Platteneingabegerat, einer 
Langssage mit vorgelagertem, von einem Einschubgerat 5 
uberfahrbaren Auflagetisch, einer zur Langssage recht- 
winklig angeordneten Quersage mit einem von minde- 
stens einem Einschubgerat uberfahrbaren Auflagetisch, 
wobei der Auflagetisch der Quersage mit seiner Langs- 
seite an die Abgabeseite der Langssage anschiieBt und 10 
vor dem Auflagetisch der Langssage ein weiterer, zu 
einer zur Quersage parallel iiegenden, seitlich der 
Langssage angeordneten Sage fiihrender Auflagetisch 
vorgesehen ist mit einem parallel zur Schnittebene der 
Langssage verfahrbaren Einschubgerat 15 

Plattenaufteilanlagen dieser Bauart sind bekannt Die 
zusatzlich zur Langs- und Quersage vorgesehene Sage 
dient bei diesen Anlagen dazu, sogenannte Kopfschnitte 
in den plattenformigen WerkstGcken durchzufiihren. 
Aus diesem Grund entspricht die Arbeitslange oder 20 
Schnittlange dieser zusatzlichen Sage jener der Langs- 
sage zugeordneten Quersage. Bei diesen bekannten An- 
lagen wurde dieser zusatzlichen Sage ein Drehgerat 
nachgeordnet, um die von dieser Sage abgetrennten 
WerkstGcksstreifen um 90° zu drehen, anschlieBend mit 25 
dem dieser Sage zugeordneten Einschubgerat zuriick- 
zufahren und dann mit diesem Gerat dieser Sage wieder 
schrittweise zuzusteilen, um die Formatzuschnitte fer- 
tigzustellen. Bei aufwendigen Anlagen dieser vorbe- 
kannten Art sind zwei solcher Sagen vorgesehen, die 30 
parallel zueinander angeordnet und uber einen Auflage- 
tisch mit zusatzlichem Einschubgerat und Drehgerat 
verbunden sind. Dabei kann der Auflagetisch geradlinig 
verlaufen oder aber abgewinkelt sein, wobei im letzten 
Fail die beiden seitlich gegeneinander versetzten Ab- 35 
schnitte des Auflagetisches durch einen Querforderer 
miteinander verbunden sind. Das erwahnte Drehgerat 
kann zwischen diesen beiden zusatzlichen Sagen ange- 
ordnet sein oder aber — in Arbeitsrichtung gesehen — 
nach der zweiten zusatzlichen Sage. Alle diese bekann- 40 
ten Aufteilanlagen moderner Bauart mit Untertisch- 
Druckbalkensagen arbeiten vollautomatisch und pro- 
grammgesteuert (AT-PS 332 629; AT-PS 361 700). 

Mit Anlagen dieser vorbekannten Art konnen zwar 
Formatzuschnitte nach jedem erdenklichen Schnittplan 45 
gewonnen werden, jedoch ist die Leistungskapazitat ei- 
ner soichen Anlage nicht beliebig zu erhdhen, da sowohl 
der Schnitt- oder Trennvorgang selbst wie auch die Ver- 
schiebung der Werkstucke auf den Auflagetischen und 
das Ausrichten und auch die Vorbereitung des Platten- 50 
paketes, das die Anlage zu durchlaufen hat, jeweiis Zeit- 
spannen in Anspruch nehmen, die nicht beliebig redu- 
zierbar sind. Da der Leistungsfahigkeit dieser Platten- 
aufteiiungen somit Grenzen gesetzt sind, kann der Aus- 
stoB der Formatzuschnitte an sich nur dadurch erhoht 55 
werden, daB zu einer bestehenden Plattenaufteilanlage 
eine weitere Plattenaufteilanlage aufgestellt wird. Das 
ist mit einem erhebiichen Aufwand verbunden, da alle 
Einrichtungen, Aggregate und Gerate, die in der Summe 
eine solche Plattenaufteilanlage bilden, doppelt ange- 60 
schafft werden rriussen, dartiberhinaus ist doppelter 
Platzbedarf erforderlich und die Anzahl der Bedie- 
nungs- und Oberwachungspersonen muB ebenfalls ver- 
doppelt werden. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es Auf- 65 
gabe der Erfindung, unter Verwendung der bisher bei 
soichen Plattenaufteilanlagen eingesetzten Untertisch- 
Druckbalkensagen und der in diesem Zusammenhang 
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verwendeten Einrichtungen, Gerate und Aggregate 
(Einschubgerat, Auflagetisch, Eingabegerat u. dgl.) eine 
Anlage vorzuschlagen, mit der die Leistungsfahigkeit 
einer soichen Sageeinrichtung erheblich vergroBert 
werden kann. ErfindungsgemaB wird dies dadurch er- 
reicht, 

— daB diese Sage als zweite Langssage ausgebii- 
det ist mit einer der Schnittlange der ersten Langs- 
sage entsprechend Schnittlange; 

— daB das parallel zur ersten Langssage verfahr- 
bare und dieser vorgelagerte Einschubgerat eine 
Arbeitsbreite besitzt, die der Breite der aufzuteilen- 
den, groBformatigen Platten entspricht; 

— daB der der zweiten Langssage zugeordnete 
Auflagetisch um 90° in oder parallel zu einer Ebene 
verschwenkt und mit zwei seiner an diese zweite 
Langssage anstellbar ist; 

— daB der zweiten Langssage ein den ver- 
schwenkbaren Auflagetisch iiberfahrbares, hin- 
sichtlich seiner Arbeitsbreite der Schnittlange der 
zweiten Langssage entsprechendes Einschubgerat 
zugeordnet ist; 

— - daB die Abgabeseite dieser zweiten Langssage 
ein von mindestens . einem parallel zu dieser Langs- 
sage verfahrbaren Einschubgerat iiberfahrbar, zu 
einer zweiten Quersage fuhrender Auflagetisch an- 
schlieBt 

Ohne die Erfindung einzuschranken, wird ein Ausfiih- 
rungsbeispiel einer soichen Anlage anhand der Zeich- 
nung im folgenden naher erlautert Es zeigt 

Die Fig. 1 bis 4 verschiedene Schnittplane; Fig. 5 die 
Plattenaufteilanlage in Draufsicht (schematisch). 

Die erfahrungsgemaB am haufigsten auftretenden 
Schnittplane fur plattenfdrmige, groBformatige Werk- 
stucke, die in der Regel eine Lange von sechs Meter und 
mehr besitzen, sind in den Fig. 1 bis 4 dargesteilt Beim 
Schnittplan nach Fig. 1 verlaufen die Langsschnitte 1 
und die Querschnitte 2 ungebrochen uber die Lange 
bzw. die Breite des Werkstiickes durch. Beim Schnitt- 
plan nach Fig. 2 sind die Querschnitte 2 abgesetzt, die 
Langsschnitte laufen iiber die Lange des Werkstuckes 
ungebrochen durch. Bei den Schnittplanen nach den 
Fig. 3 und 4 sind sowohl die Langsschnitte wie auch die 
Querschnitte uber die Lange bzw. die Breite des platten- 
formigen Werkstiicks unterbrochen, wobei das Kopf- 
stiick 3 nach dem Schnittplan der Fig. 4 noch zusatzlich 
unterbrochene Querschnitte aufweist 

Die Aufteilanlage, die in Fig. 5 schematisch in Drauf- 
sicht dargesteilt ist, besitzt Zufiihrbahnen 5 mit einem 
Platteneingabegerat 6, das hier beispielsweise als Vaku- 
umheber ausgebildet ist Andere Eingabegerate sind 
hier verwendbar. Das Platteneingabegerat 6 ist in Rich- 
tung des Pfeiles 7 verschiebbar, so daB es uber den 
Auflagetisch 8 bringbar ist, der Ausrichtnocken 9 be- 
sitzt. An diesen schlieBt ein weiterer Auflagetisch 10 an. 
Oberhalb dieses Auflagetisches 10 ist an einer Fuhrung 
11 ein Einschubgerat 12 mit Klernmen 13 gelagert Auf 
diesem Auflagetisch 10 konnen die Werkstucke in zwei 
zueinander rechtwinkligen Richtungen (Pfeilpaar 14) 
bewegt werden. 

An diesen Auflagetisch 10, und zwar an seiner Breit- 
seite, schlieBt ein weiterer Auflagetisch 15 an, der der 
ersten Langssage 16 zugeordnet ist und der ein seine 
gesamte Breite uberstreichendes Einschubgerat 17 mit 
KJemmen 18 aufweist, das entlang den oberhalb des 
Auflagetisches 15 befindlichen Fuhrungen 19 verschieb- 
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bar gelagert ist An der Abgabeseite der ersten Langssa- 
ge 16, die zweckmaBigerweise eine sogenannte Puffer- 
zone 20 aufweist, liegt der Auflagetisch 21 der Quersage 
22, der hier von zwei Einschubgeraten 25 und 26 iiber- 
streichbar ist, die entlang den Fiihrungen 23 und 24 5 
verfahrbar sind. Die Fuhrungen 19, 23 und 24 liegen 
oberhalb der jeweiligen Auflagetische ebenso wie die 
entlang diesen Fuhrungen verschiebbaren Einschubge- 
rate 17, 25 und 26. Eine an die Quersage 22 anschlieBen- 
de Auslaufbahn 27 nimmt die Formatzuschnitte auf und 10 
fiihrt sie in der Folge ab. Den einzelnen Auflagetischen 
sind Anschlagnocken und Ausrichter fur die Werksttik- 
ke in an sich bekannter Weise zugeordnet. 

An die Schmalseite des Auflagetisches 10 mit dem 
Einschubgerat 12 schiieBt ein weiterer Auflagetisch 28 15 
seitlich von gleicher Breite an, der einer zweiten Langs- 
sage 160 vorgelagert ist und der um 90° (Pfeil 31) in der 
Horizontalen verschwenkbar und mit zwei seiner Seiten 
wechselweise an die Langssage 160 anstellbar ist Die 
Schnittlange dieser Langssage 160 entspricht der der 20 
erstgenannten Langssage 16. Der zweiten Langssage 
160 ist ein deren Arbeitsbreite entsprechendes Ein- 
schubgerat 170 mit Klemmen zugeordnet, das entlang 
den Fuhrungen oberhalb des Auflagetisches 28 ver- 
schiebbar gelagert ist An die der Abgabeseite der 25 
Langsseite 160 zugeordnete Pufferzone 200 ist mit sei- 
ner Langsseite ein Auflagetisch 210 beigestellt mit Ein- 
schubgeraten 250 und 260, an dessen einer Stirnseite 
eine zweite Quersage 220 anschlieBt Die auf der Abga- 
beseite der zweiten Quersage 220 anschlieBende Aus- 30 
laufbahn 270 ist zweckmaBigerweise horizontal ver- 
schwenkbar (Pfeil 30), um sie in eine zur Auslaufbahn 27 
paralle Lage zu bringen- Die beiden Langssagen 16 und 
160 einerseits und die beiden Quersagen 22 und 220 
andererseits stehen rechtwinkiig zueinander. Alle Sagen 35 
sind als Untertisch-Druckbalkensagen ausgebildet, wo- 
bei die beiden Langssagen 16 und 160 und die beiden 
Quersagen 22 und 220 einander hinsichtlich Aufbau, 
Konstruktion und Leistungsfahigkeit sich jeweils ent- 
sprechen- Die Auflagetische sind zweckmaBigerweise 40 
ais Rollentische ausgebildet, zum Teil mit antreibbaren 
Rollen, wobei jene Auflagetische 10, 21, 28 und 210, auf 
denen die Werkstucke in zwei zueinander rechtwinkli- 
gen Richtungen bewegbar sind, zwei Gruppen von Auf- 
lagerollen besitzen, deren Drehachsen rechtwinkiig zu- 45 
einader stehen und die beiden Gruppen dieser Auflage- 
rollen relativ zueinander heb- und senkbar ausgebildet 
sind 

Beim betriebsmaBigen Einsatz werden die uber die 
Zufuhrbahnen 5 herangefuhrten Stapel aus groBforma- 50 
tigen Platten mittels des Platteneingabegerates 6 auf 
den Auflagetisch 8 zu einzelnen Plattenpaketen zusam- 
mengefugt und anschlieBend ausgerichtet Sollen Plat- 
tenpakete nach dem Schnittplan nach Fig. 1 aufgeteilt 
werden, so wird das vorerst auf dem Auflagetisch 8 55 
liegende Plattenpaket bei in der seitlichen Endstellung 
(links) zuruckgefahrenem Einschubgerat 12 uber die an- 
treibbaren Auflagerollen der Auflagetische 8 und 10 auf 
den Auflagetisch 15 der ersten Langssage 16 uberstellt, 
wo es von den Klemmen 18 des Einschubgerats 17 uber- 60 
nommen und dann schrittweise der Langsseite 16 zuge- 
stellt wird. Die hier gewonnenen Plattenstreifen werden 
anschlieBend auf den Auflagetisch 21 uberstellt und ge- 
meinsam zur Quersage schrittweise vorgefahren. 

Sobald dieses Plattenpaket die Auflagetische 8 und 10 65 
verlassen hat und ein neues Plattenpaket mit dem Piat- 
teneingabegerat 6 auf dem Auflagetisch 8 gebildet wor- 
den ist, wird dieses Plattenpaket auf den Auflagetisch 10 
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uberstellt und nun mit dem Einschubgerat 12 auf den 
Auflagetisch 28 gefahren, der in der Folge um 90° mit 
seiner Langsseite 160 angestellt wird, worauf das Ein- 
schubgerat 170 aktiviert wird, das nun dieses Plattenpa- 
ket der zweiten Langssage 160 zustellt. Der nun folgen- 
de Sageablauf entspricht dem Erstbesprochenen. Alle 
Sagen sind mehr oder weniger gleichzeitig in Betrieb, 
das geschilderte Arbeitsspiel wiederholt sich. Auf den 
einzelnen Auflagetischen konnen die Platten der Plat- 
tenpakete mit entsprechenden Anschlagen und Ausrich- 
tern ausgerichtet werden, wie dies bekannterweise bei 
solchen Anlagen geschieht. 

Sollen Plattenpakete aufgeschnitten werden nach 
dem Schnittplan gemaB Fig. 2, so entspricht der Ar- 
beitsabiauf dem vorstehend Besprochenen, jedoch wer- 
den die abgetrennten Langsstreifen mit unterschiedli- 
chen Querschnitten unter Benutzung der Pufferzone 20 
zeitlich hintereinander den Quersagen 22, 220 zuge- 
stelit, sofern diese Quersagen nur einteilige Einschubge- 
rate besitzen; sind jedoch mehrteilge Einschubgerate 
vorhanden, wie dies auch die Fig. 5 zeigt, so werden 
diese Streifen zwar gleichzeitig, jedoch um unterschied- 
lich groBe Schritte den Quersagen 22 bzw. 220 zuge- 
stelit 

Liegen Plattenpakete vor, die nach den Schnittplanen 
3 oder 4, also mit sogenannten Kopfschnitten aufzutei- 
len sind, so wird das Plattenpaket, sobald es auf den 
Auflagetisch 10 uberstellt worden ist, an seiner Schmal- 
seite vom Einschubgerat 12 gefaflt und von diesem 
schrittweise der zweiten Langssage zugestelit — das 
Einschubgerat 170 ist gegen die Langssage 160 vorge- 
fahren und vorerst auBer Betrieb-, die die erforderlichen 
Schnitte (ein Besaumschnitt und zwei Trennschnitte) 
durchfiihrt. Der Auflagetisch 28 nimmt dabei die aus 
Fig. 5 ersichtliche Lage ein. Die beiden abgetrennten 
Streifen aus dem Kopfstiick gelangen dann in bekannter 
Weise zur Quersage 220. Der Hauptteil des Plattenpa- 
ketes wird aber vom Einschubgerat 12 auf den Auflage- 
tisch 10 zunickgestellt und lauft in der Folge durch die 
Langssage 16 und die Quersage 2Z Beim Schnittplan 
nach Fig. 3 trennt die Quersage 220 beide Streifen aus 
dem Kopfschnitt gleichzeitig durch. Beim Schnittplan 
nach Fig. 4 werden die beiden Streifen entweder gleich- 
zeitig, aber um unterschiedliche Schritte der Quersage 
220 zugestelit, sofern das Einschubgerat der Quersage 
unterteilt ist, wie dies Fig. 5 veranschaulicht, oder aber 
hintereinander, falls die Quersage 220 nur ein einteiliges 
Einschubgerat besitzt 

Die Einschubgerate (25, 26 ; 250, 260) der beiden 
Quersagen (22, 220) konnen zweiteilig ausgebildet sein, 
wie in der Zeichnung dargestellt Sie sind mit KJemmen 
bestuckt, die zweckmaBigerweise einzeln heb- und 
senkbar ausgestaltet sind Es ist jedoch auch moglich, 
den beiden Quersagen (22, 220) jeweils nur einteilige 
Einschubgerate zuzuordnen; die an diesen Einschubge- 
raten vorgesehenen Klemmen sind heb- und senkbar 
ausgebildet 

Wie die Erfahrung zeigt, fallen Schnittplane der in den 
Fig. 1 bis 4 dargestellten Art etwa mit folgender Haufig- 
keit an: Fig. 1 - 15%; Fig. 2-40%; Fig. 3-25%; 
Fig. 4— 10%; Rest— 10%. Unter Berucksichtigung der 
Leistungsfahigkeit der vorhandenen Maschinen und 
Aggregate und der damit verbundenen Taktzeiten er- 
hoht sich die Leistungsfahigkeit der gezeigten und be- 
schriebenen Anlage um cal 60%, dies resultiert offenbar 
daraus, daB praktisch samtliche Sagen der Anlage stan- 
dig in Betrieb sind. Bei Anlagen nach der bisher ublichen 
Ausfuhrung bleibt je nach Schnittplan die eine oder an- 
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dere Sage mehr oder weniger ungenutzt Falls infolge 
des hohen Werkstiickdurchsatzes das Platteneingabe- 
gerat 6 die erforderiichen Plattenpakete nicht bereit- 
stellen kann, wird auf der Eingangsseite der Anlage ein 
zweites Eingabegerat aufgestellt Alle die erfindungsge- 
mafie Anlage bildenden Baukomponenten sind an sich 
bekannt und werden seit langem bei Plattenaufteilanla- 
gen rnit Erfolg eingesetzt Die Erfindung liegt darin, daB 
diese Komponenten in neuer und zweckmaBiger Weise 
gruppiert werden und gruppiert sind und damit ein 
uberraschend hoher Leistungszuwachs mit einer sol- 
chen Anlage erzielbar ist Wurde von den Auflageti- 
schen ausgesagt, daB thre Auflageebene aus Rollen ge- 
bildet ist, so ist es durchaus moglich, auch Auflagetische 
anderer Bauart zu verwenden. 

Bezugszeichenliste: 
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1 Langsschnitt 

2 Querschnitt 

3 Kopf stuck 

4 Querschnitt 

5 Zufiihrbahn 

6 Piatteneingabegerat 

7 Pfeil 

8 Auflagetisch 

9 Ausrichtnocke 

10 Auflagetisch 

11 Fiihrung 

12 Einschubgerat 

13 Klemme 

14 Pfeilpaar 

15 Auflagetisch 

16 Erste Langssage 

17 Einschubgerat 

18 KJemme 

19 Fiihrung 

20 Pufferzone 

21 Auflagetisch 

22 Erste Quersage 

23 Fiihrung 

24 Fiihrung 

25 Einschubgerat 

26 Einschubgerat 

27 Auslaufbahn 

28 Auflagetisch 

29 Fiihrung 

30 Pfeil 

31 Pfeil 

160 Zweite Langssage 
170 Einschubgerat 
200 Pufferzone 
210 Auflagetisch 
220 Zweite Quersage 
250 Einschubgerat 
260 Einschubgerat 
270 Auslaufbahn 
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Patentanspriiche 

1. Plattenaufteilanlage mit mindestens einem Piat- 
teneingabegerat (6), einer Langssage (16) mit vor- 
gelagertem, von einem Einschubgerat (17) uber- 
fahrbaren Auflagetisch (15), einer zur Langssage 
(16) rechtwinkelig angeordneten Quersage (22) mit 
einem von mindestens einem Einschubgerat (25, 26) 
uberfahrbaren Auflagetisch (21), wobei der Aufla- 
getisch (21) der Quersage (22) mit seiner Langsseite 
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an die Abgabeseite der Langssage (16) anschlieBt 
und vor dem Auflagetisch (15) der Langssage (16) 
ein weiterer, zu einer zur Quersage (22) parallel 
liegenden, seitlich der Langssage (16) angeordneten 
Sage fuhrenden Auflagetisch (10) vorgesehen ist 
mit einem parallel zur Schnittebene der Langssage 
(16) verfahrbaren Einschubgerat (12), dadurch ge- 
kennzeichnet, 

— daB diese Sage als zweite Langssage (160) 
ausgebildet ist mit einer der Schnittlange der 
ersten Langssage (16) entsprechenden Schnitt- 
lange; 

— daB das parallel zur ersten Langssage ver- 
fahrbare und dieser vorgelagerte Einschubge- 
rat (12) eine Arbeitsbreite besitzt, die der Brei- 
te der aufzuteilenden, groBformatigen Platten 
entspricht; 

— daB der der zweiten Langssage (160) zuge- 
ordnete Auflagetisch (28) um 90° in oder par- 
allel zu seiner Ebene verschwenkbar und mit 
zwei seiner Seiten an diese zweite Langssage 
(160)anstellbarist; 

— daB der zweiten Langssage (160) ein den 
verschwenkbaren Auflagetisch (28) uberfahr- 
bares, hinsichtlich seiner Arbeitsbreite der 
Schnittlange der zweiten Langssage (160) ent- 
sprechendes Einschubgerat (170) zugeordnet 
ist; 

— daB die Abgabeseite dieser zweiten Langs- 
sage (160) ein von mindestens einem parallel 
zu dieser Langssage (160) verfahrbaren Ein- 
schubgerat (250, 260) uberfahrbarer, zu einer 
zweiten Quersage (220) fiihrender Auflage- 
tisch (210) anschlieBt 

2. Plattenaufteilanlage nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein an die zweite Quersage 
(220) anschlieBende Auslauftisch (270) vorgesehen 
ist, der in oder parallel zu seiner Ebene um 90° 
verschwenkbar gelagert ist 

3. Plattenaufteilanlage nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die beiden Langssagen (16, 
160), die ihnen zugeordnet en Einschubgerate (17, 
170) die beiden Quersagen (22, 220), die diesen 
Quersagen (22, 220) vorgelagerten Auflagetische 
(21, 210) und die diese Auflagetische (21, 210) iiber- 
fahrenden Einschubgerate (25, 26; 250, 260) hin- 
sichtlich Arbeitsleistung und konstruktivem Auf- 
bau jeweils gleich sind. 

4. Plattenaufteilanlage nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB zumindest jene Auflagetische 
(10, 21, 28, 210), auf welchen die plattenfdrmige 
Werkstiicke in zwei rechtwinkelig zueihander ste- 
henden Richtungen verschiebbar sind, in an sich 
bekannter Weise zwei Gruppen drehbarer Aufla- 
gerollen aufweisen, wobei die Drehachsen der ei- 
nen Gruppe rechtwinklig zu den Drehachsen der 
anderen Gruppe angeordnet sind, und die diese 
zwei Auflageebenen bildenden Gruppen von Auf- 
lagerollen relativ zueinander hohenverstellbar sind. 

5. Plattenaufteilanlage nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den 
Langssagen (16, 160) und den Quersagen (22, 220) 
jeweils Pufferzonen (20, 200) vorgesehen sind. 
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